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@ Verfahren zur Herslellung einer Metall-Kunststoffverbundffolle sowie eine nach dem Verfahren horgestellte Verbundf olle. 

@ Verfahren zur Herstellung einer Metall-Kunststoffverbund- 
folie mit einer Kunststoff-Kernschicht und mit beidseitig dersel- 
ben angeordneten Deckschichten aus jeweils einem Metall- 
DQnnband, Insbesondere einem AIuminium-DOnnband, sind 
bereits bekannt. 

Der Anwendung eines sogenannten Triplex- Verbundes der 
vorbezetchneten Art fur die Fertigung von verh3ltnlsm38ig groB- 
volumigen Behaltern bis zu ca. 30 kg waren bisher jedoch wegen 
• der unbefriedigenden Tiefzleheigenschaften solcher Verbundfo- 
01 iienim KaltformverfahrendurchTeifztehenoderHefensehrenge 
^ Grenzen gesetzt 

GemaS der Erfindung tst nunmehr ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Metall-Kunststoffverbundes (1,10 und 20] in der 
Art eines sogenannten Triplex-Verbundes sowie eine nach die- 
sem Verfahren hergestellte Metall-Kunststoffverbundfolie ge- 
schaffen worden. welche insbesondere der Fertigung von halb- 
stan'en LeichtbehSItem mit einem Fullgewicht bis zu 30 kg im 
Kattformverfahren durch Tiefziehen oderTeifen dient, und wobei 
aus solchen Verbundfolien gebildete BehSiter besonders wider- 
Q standsfahig gegen Bruch und Leckage sind und im bekannten 
Siegelverfahren geschlossen bzw. zusammengefugt werden 
O kdnnen. 
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Verfahren zur Herstellung elner Metall-Kunststoffverbundfolie 

sowie eine nach. dem Verfahren hergestellte V.^rbundfolie 



Die Erfindung betrif f t ein Verfahren zur Herstellung elner 
Metall-Kunststoffverbundfolie, insbesondere mit Deckschichten 
5 aus einem -Aluminiiiin-Dunnband wie sie itn Oberbegriff des An- 

spruches 1 beschrieben xst sowie eine nach dem Verfahren 
* hergestellte Verbundfolie. 



Bekannt ist beispielsweise ein Metall-Kunststof f-Triplex-Ver- 
*bund mit einer Kunststof fkernschicht und mit beidseitig ange- 

10 ordneten Deckschichten aus einer Metall-Folie sowie ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Al-Kunststof fverbundfolie gemass 
der CH-PS 601 016, welche mindestens eine auf einer Seite ' 
einer Al-Folie aufkaschierte Kunststof folie aufweist, und 
welche insbesondere zur Herstellung von verschliessbaren 

15 Behaltern fiir empfindliche Fiillgiiter, wie Lebensmittel, 

Pharmazeutika, Chemikalien und dergleichen mehr diehen soli, 
zu deren Schutz vor Licht, Sauerstoff , Wasserdampf , Aromaver- 
lust und Fremdaroma. 

. Das letztgenannte Verfahren zur Herstellung der Al-Kunststof f 

20 verbundfolie ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Al-Folie 

mit mindestens einer Kunststof folie, deren Reissdehnung 

80 - 180 % betragt und deren Kraf taufnahme bei Dehnung der 

Verbundfolie grosser ist als die Kraf taufnahme der Al-Folie, 

mittels einer haftvermittelnden, eine Scherfestigkeit von 

2 

25 mindestens 0,3 N/mm erreichenden Zwischenschicht kraftschlus 
sig verbunden wird, 

. Ausserdem ist es bekannt, fur die Herstellung von zweischich- 
tigen Al-Kunststof f-Laminaten verstreckte Kunststoffolien,wie 
beispielsweise biaxial orientierte Polypropylen-Folien zu ver 
30 wenden. Aus solchen Laminaten hergestellte BehSlterteile k5n- 
nen in Kombination mit entsprechenden Laminaten aus unver- 
streckten Kunststof folien zu Packungen gesiegelt werden/ieren 
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Siegelnahte leicht aufgeschSlt werden kSnnen, so dass die Pak- 
kung ohne zusatzliche Hilfsmittel aufgerissen werden kann. 

Da ffir Metall-Kunststoff-Laminate mit guter Tief ziehfahigkeit 
nur relativ welche Metall-DUnnbander geeignet slnd, konnen 
5 solche Packungen bei der Handhabung in der Produktion und bei 
der Distribution leicht beschSdigt werden. - Dieses Problem 
stent sich insbesondere bei grossvolumigen Leichtbehaltern 
far Plflssigkeiten, bei welchen die Deckschichten des Metall- 
Kunststof fverbundes jeweils aus einem Aluminium-Diinnband be- 
10 stehen. 

Um der BeschSdigung solcher, ein Fullgewicht bis zu 30 kg auf- 
weisender Behalter vorzubeugen, hat sich nunmehr die Verwen- 

... dung einer Metall-Kunststof fverbundfolie als zweckdienlich er- 
wiesen, welche im Grundaufbau als sogenannter Triplex-Verbund 

15 eine Kunststof f-Kernschicht mit beidseitig derselben ange- 
ordneten Deckschichten aus jeweils einem Metall-Diinnband auf- 
weist. - Der Anwendung eines Triplex-Verbundes der vorbe- 
zeichneten Art fUr die Fertigung von verhaltnismSssig 
grossvolumigen BehSltern waren bisher jedoch wegen der un- 

20 bef riedigehden Tief zieheigenschaf ten solcher Verbundfolien 
sehr enge Grenzen gesetzt. 

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Metall-Kunststof fverbundfolie 
sowie eine nach dem Verfahren hergestellte Verbundfolie zu 

25 schaff en, welche im Grundaufbau als sogenannter Triplex-Ver- 
bund eine Kunststof f-Kernschicht mit beidseitig derselben an-' 
geordneten Metall-DtinnbSndern aufweist, welche insbesondere 
der Fertigung von halbstarren Leichtbehaltern mit einem 
Fflllgewicht bis zu ca. 3.0 kg im Kaltformverfahren durch- 

30 Tief Ziehen oder Tief en dient, und wobei aus solchen Verbund- 
folien gebildet.e Behaiter besonders widerstandfShig gegen 
Bruch und Leckage sind und im bekannten Siegelverfahren 
geschlossen bzw. zusammengefUgt werden kSnnen. 



• Erf indungsgemSss wird die Aufgabe durch ein Yerf ahren zur 
Herstellung einer Metall-Kunststof fverbundfolie mit einer 
Kunststof fkernschicht und mit beidseitig derselben angeord- 
neten Deckschichteri aus jeweils einem Metall-Diinnband, ins- 
5 besondere einem Diinnband aus Aluminium gel5st, welches durch 
die Kombination folgender Merkmale gekennzeichnet ist: 

durch die Verwendung einer plastisch ver f ormbaren , ver- 
streckten bzw. orientierten Kunststof f-Kernschicht mit 
einer Reissdehnung von 40 ^ 180 %. 



durch die Verwendung einer haftvermittelnden^ eine 

2 

Sober festigkeit von 0,3 N/mm oder mehr erreichenden 
Zwischenschicht zwischen jeweils einem Metall-Dunnband 
und der Kunststof f-Kernschicht, 

durch die Anwendung von Druck und Warme zxm Verbinden der 
beiden Metall-Diinnbander mit der Kunststof f-Kernschicht 
sowie * " . . • . ..... .. 

durch eine derartige Auswahl der Dehnbarkeit der 
plastisch verformbaren Kunststof f-Kernschicht in einem 
Bereich zwischen 40 - 180 % der Reissdehnung, dass die 
Kraftaufnahme der Kunststof f~Kernschicht bei der Dehnung 
der Verbundfolie grosser ist als die Kraftaufnahme jedes 
einzelnen Metallbandes. 

In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens kann die Ver- 
bundfolie auf der spateren Innenseite des Behaltersmit einem 

25 Thermoplasten, beispielsweise mit Polyamid 11 Oder 12 auf 

2 

einer mit einem Phenol-Epoxi-Lack von 1-3 g/m Trockenauf- 

lage vorbehandelten Seite beschichtet werden, wobei'der Ihermo- 

plast durch Extrusion bei oder oberhalb Schmelztemperatur auf- 

getragen wird. Weiterhin kann die Verbundfolie auf der spate- 

30 ren Innenseite des Behalters durch Kaschieren mittfeis 
ft 

. Kaschierkleber mit einer Thermoplastfolie versehen werden, 
deren Erv;eichungspunkt niedriger als der Erweichungspunkt der 



a) 



lb b) 



c) 



15 



d) 



20 
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verstreckten Kunststof folie zwischen den beiden Metall-Diinn- 
bSndern ist. . 

Die nach dem Verfahren hergestellte Verbundfolie ist dadurch 
gekennzeichnet, dass 

5 a) eine plastisch verf ormbare , verstreckte bzw. orientierte 
Kunststof f-Kernschicht mit einer Reissdehnung von 40 - 
180 %, 

: b) beidseitig der Kunststoff-Kernschicht eine haftvermit- 

telnde Zwischenschicht mit einer Scherfestigkeit von min- 
10 destens 0,3 N/non^ und ' . 

c) jeweils iiber der haftverntittelnden Zwischenschicht ein 
Metall-Diinnband aufweist, wobei 

d) die beiden Metal l-DflnnbSnder mit Hilfe der unter b) be 

zeichneten haftvermittelnden Zwischenschicht fest mit der 

15 unter a) bezeichneten Kunststoff-Kernschicht verbunden 
sind. . . 

Weitere vorteilhafte Verfahrensweisen zur Herstellung der 
Metall-Kunststoff verbundfolie sowie Ausftlhrungsbeispiele der ■• 
nach dem Verfahren hergestellten Verbundfolie sind aus der 
20nachfolgenden Beschreibung zu entnehmen. 

Die Zeichnung zeigt Ausftihrungsbeispiele des Erfindungsgegen- 
standes in vereinfachter Darstellungsweise, und zwar: 

Fig. 1 den Aufbau einer Verbundfolie gemass einem ersten 
Ausfiihrungsbeispiel, aus welchem der Grundaufbau 
25 der Verbundfolie im sogenannten Triplex-Verbund zu 

ersehen ist. 

Fig. 2 den Aufbau einer Verbundfolie gemSss einem zweiten 
Ausfahrungsbeispiel, aus welchem ein auf einer Sei- 



-5- 0046444 

• • te lait einem Lack oder mit "einer thermoplastischen 
Kunststoffolie beschichteter Triplex-Verbund zu er- 
sehen ist und 

Pig. 3 den Aufbau einer Verbundfolie gemass einem dritten 
5 Ausfiihrungsbeispiel, aus welchem ein auf einer Seite 

mit einem Lack und ein auf der anderen Seite mit einer 
Kunststoffolie beschichteter Triplex-Verbund zu er- 
sehen ist. " - 

.Gemass dem in der Figur 1 gezeigten ersten Ausfiihrxingsbei- 
10 spiel besteht die Metall-Kunsts toff verbundfolie 1 aus einer 
Kunststoff-Kernschicht 2, welche beidseitig jeweils uber eine 
- haf tvermittelnde Zwischenschicht 3 und 4 mit einem Metall- 
Dunnband 5 bzw. 6 beispielsweise einem Diinnband aus Aluminium, 
yerbunden ist. : " 

15 Die plastisch verformbare Kunststoff-Kernschicht 2 besteht 
beispielsweise aus einem Polyethylenterephthalat (PETP) , 
einem Polybutylenterephthalat (PBT) , einem Polyamid 6, einem 

• Polyamid 6,6, einem Polypropylen oder einem Polycarbonate also 
aus einem Thermoplast, der in Form einer Folie biaxial ver- 

20streckt bzw. orientiert worden ist. 

Fiir die beiden Zwischenschichten 3 und 4 wird ein haftver- 
■ mittelnder Kaschierkleber verwendet, welcher der Verbindung 

der beiden Metall-Diinnbander 5 und 6 mit der Kunststoffolie 2 
' dient und eine Scherfestigkeit von mindestens 0,3 N/mm^' auf- 
25weist. 

Als Kaschierkleber konnen beispielsweise solche auf der Basis 
von Polyester- oder Polyether-Urethanen, Polyurethan-Epoxi- " 
Kombinationen, amin- oder aminoamid-gehartete Epoxi-Harze so- 
wie modifizierte Phenoplaste verwendet v/erden. Zur Vorbe- 
30handiung der verstreckte'n Kiinststof foiie'"2 fiir die Laminierung 
ist es zweckmSssig, sie in bekannter Weise einer Funkenent- 
ladung (Corona-Behandlung) zu unterziehen. 
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Die die Kernschicht 2 des sogenannten Triplex-Verbundes 1 
bildende Kunststof folie weist eine Reissdehnung in einem 
Bereich zwischen 40.- 180 % auf. - Entsprecherid der Dicke 
und den gevrtinschten Eigenschaf ten des fur den Yerbund zum 

5 Eins^tz gelangenden Metall-Diinnbandes 5 Oder & wird eine 
Kunststof f —Kernschicht 2 verwendet, deren Kraf taufnahme bei 

• der Dehnung der Verbundfolie grSsser ist als die Kraf taufnahme 
jedes einzelnen Metall-Diinnbandes. 7 Das gesamte Dickenver- 
haltnis der beiden Metall-DUnnbander 5 und 6 zur Dicke der. 

10 Kunsts toff -Kernschicht 2 betrSgt hier 4 : 1 bis 1:1, vor- 
.zugsweise 2,5 : 1 bis 1,5 : 1. Erganzend ist zu erwahnen, 
dass fiir den gewfinschten Verwendungszweck, das heisst zur 

. Herstellung von Behaltern besonders gut die Verwendung von 
weichen Oder halbharten Aluminium-Diinnbandern geeignet ist. 

15 GemSss dem in der Figur 2 gezeigten zweiten Ausfiihrungsbei- 
spiel unterscheidet sich die Metall-Kunststof fverbundfolie 
10 von der in der Figur 1 gezeigten Metall-Kunststof fverbund- 
folie 1 des ersten. Ausfiihrungsbeispieles im wesentlichen durch 
die zusStzliche Anordnung einer auf der spateren Innenseite 

20 eines nicht dargestellten BehSlters zugewandten Metall-Deck- 
schicht 5 Oder 6 auf gebrachten Kunststof folie oder aufgetra- 
genen Lackes 11, welche im Hinblick auf ihre Beschaf fenheit 
dem Fiillgut des Behalters bzw. der Aggressivitat des Fullgu-tes 
angepasst ist. - Beziiglich der Beschaf fenheit der aufge- 

25 brachten Kunststof folie bzw. des aufgetragenen Lackes ist be- 
sonders zu beachten, dass diese einen niedrigeren Erweichungs- 
bereich als die zwischen den beiden Metall-Diinnbandern 5 und 6 
befindliche Kunststof folie 2 haben miissen, urn ein Siegeln bei 
Temperaturen zu ermoglichen, die die Orientierung der ver- 

30 streckten Folie nicht aufheben. 

Anstelle der Kunstoff- oder Lackschicht 11 kann auch partiell 
ein "Hotmelc-" auf einer Seite des Verbundes 10 aufgetragen 
werden, urn beispielsweise mit Hilfe desselben die Verbindung 
von spater aus dem Verbund hergestellten Behalterteilen be- 
35 werkstelligen zu konnen.^ . ' 



-7- 0046444 

Gemass dem in der Figur 3 gezeigten dritten Ausfiihrungsbei- 
spiel unterscheidet sich die Metall-Kunststof fverbundfolie 
20 von den in den Figuren 1 und 2 gezeigten Metall-Kunststof f- 
• - . verbundfolien 1 und 10 des ersten und des zweiten Ausftihrungs- 
5 beispieles im wesentlichen durch jeweils beidseitig - der Me- 
, ..tall-Kunststoff-Verbundfolie 20 aufgetragene Schichten 22 und 
-'23, und 2war einerseits durch eine auf einer der spSteren 
. > *:innenseite eines nicht dargestellten BehSlters zugewandten 
•* Metall-Deckschicht 6 aufgetragene Runststof f schicht 23 und 
10 andererseits durch eine auf der spateren Aussenseite des 
'Behalters aufgetragene Lackschicht 22. 

: : Die Kunststoff schicht 23 ist siegelbar und kann jeweils auch 
in einer nicht dargestellten Weise auf ein. einseitig mit einem 
Phenol-Epoxi-Lack von 1-3 g/m Trockenauf lage vorbehandeltes 
-•15 Metal l-Diinnband 5 oder 6 durch Extrusion aufgetragen werden. - 
Eine derart siegelbare Kunststoff schicht besteht aus einem 
Polyamid 11 oder einem Polyamid 12 und weist vornehmlich eine 
Dicke in einem Bereich von 20 bis 100 ^ auf.. 

Mi't Hilfe der erf indungsgemassen Metall-Kunststof fverbund- 
20 folie ist es nunmehr vorteilhafterweise moglich geworden, 
verhaltnismassig leichte, grossvolumige Behalter mit einem 
Fiillgewicht bis zu ca. 30 kg im Kaltformverfahren durch Tief- 
-: Ziehen oder Tiefen herzustellen. - Aus solchen Verbunden her- 
1 gestellte Behalter sind besonders wider standsfahig gegen- 
25 Bruch und Leckage und konnen im bekannten Siegelverf ahren ge- 
schlossen. bzw. zusammengefugt werden. 



Patentansprviche 



1. Verfahren zur Herstellung einer Metall-Kunststof fverbund- 
folie mit einer Kunststoff-Kernschicht und mit beidseitig 
derselben angeordneten Deckschichten aus jeweils einem 
Metall-Diinnband, insbesondere einem Aluminium-Diinnband, 
welche der Kalt-Ausformung zu verhaitnismSssig grossvo- 
lumigen Leichtbehaltern mit einem Pullgewicht bis zu 30kg 
dient und durch Tief Ziehen Oder Tief en gebildet und im be- 
kannten Siegelverfahren geschlossen bzw. zusaramengeftigt 
werden, 

gekennzeichnet durch. die Kombination folgender Merkmale: 

a) durch die Verwendung einer plastisch verformbarenr 
verstreckten bzw. orientierten Kunststoff-Kernschicht 
(2) mit einer Reissdehnung von 40 - 180 % 

b) . durch die Verwendung einer haftvermittelnden, eine 

Scherfestigkeit von 0,3 N/mm^ Oder mehr erreichenden 
Zwischenschicht (3 und 4) zwischen jeweils einem 
Metall-Diinnband (5 und 6) und der Kunststoff-Kern- 
schicht (2) , 

c) durch die Anwendung von Druck und warme zum Verbinden 
der beiden Metall-DOnnbSnder (5 und 6) mit der Kunst- 
stoffkernschicht (2) sowie 

d) durch eine derartige Auswahl der Dehnbarkeit der ' 
plastisch verformbaren Kunststoff-Kernschicht (2) in 
einem Bereich zwischen 40 - 180 % der Reissdehnung, 
dass die Kraf taufnahme der Kunststoff-Kernschicht (2) 
bei der Dehnung der Yerbundfolie (1, 10 oder 20) 
grSsser ist als die Kraf taufnahme jedes einzelnen 
Metall-Diinnbandes . 
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Verfahren nach dem Anspruch 1, dadurch gekennzeijihnet, 
dass die Verbundfolie (10) auf der spateren Innehseite 
des Behalters mit einem Thermoplasten (11) versehen wird, 
dessen Erweichungspunkt niedriger als der Erweichungspunkt 
der verstreckten Kunststof folie (2) zwischen den^Metall- 
Diinnbandern (5 und 6) ist. 

Verfahren nach dem Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die siegelbare Thermoplastschicht auf der spSteren 
Innenseite des Behalters auf eine mit einem Phenol-Epoxi- 
Lack von 1-3 g/m^ Trockenauf lage 90 vorbehandelte 
Seite eines Metall-Dunnbandes (5 und 6) durch Extrusion 
auf getragen wird. - ^ ■ : :\. . 



Metail-Kunststoffverbundfolie mit einer Kunststof f-Kern- 
schicht und mit beidseitig derselben angeordneten Deck- 
schichten aus jewel Is einem Metall-Dunnband, welche nach 
dem Verfahren des Anpruches 1 hergestellt .ist^ . 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verbundfolie 

a) eine plastisch verformbare, verstreckte bzw. orien- 
tierte Kunststof f-Kernschicht (2) mit einer Reissdeh- 
nung von 40 - 180 %, 

b) beidseitig der Kunststof f-Kernschicht (2) eine haft- 
vermittelnde Zwischenschicht (3 bzw. .4) mit einer 
Scherfestigkeit von mindestens 0^3 n/mm^ und 

c) jeweils fiber der haftvermittelnden Zwischenschicht 
(3 bzw. 4) ein Metall-DUnnband (5 und 6) aufweist, 
wobei 

d) beiden Metal 1-Dunnbander (5 und 6) mit Hilfe der unter 
b) bezeichneten haftvermittelnden Zwischenschicht fest 
mit der unter a) bezeichneten Kunststof f-Kernschicht 

. (2) verbunden sind. 
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5, Metall-Kunsfcstoffverbundfolie nach den Anspriichen 1 und 2, 
dass die durch Extrusion auf das Metal l-Diannband aufgetra- 
gene siegelbare Thermoplastschicht (23) aus einera Poly- 
amid 11 Oder 12 besteht. 

5 6. Metall-Kunsfcstoffverbundfolie nach dem Anspruch 2, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Verbundfolie, ausgehend von 
der flachen Bahn durch Tief Ziehen oder Tiefen zu 
Behaitern oder Behalterteilen bis zu einem Verhaltnis 
von 3:1- Durchinesser: Tiefe - iimformbar ist, 

10 7. Metall-Kunststoffverbundfolie nach den Anspriichen 3 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die gesamthafte Dicke der 
Metall-Diinnbander (5 und 6) zur Kunststof fkernschicht (2) 
ein Verhaltnis von 4 : 1 bis 1:1, vorzugsweise 2,5 : 1 
bis 1,5 : 1 aufweist* r. 

15 8. Metall- Kunststof fverbundf die nach dem Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verbundfolie (20) auf einer 
Seite mit einer Kunststof fschicht (21) und auf der anderen 
Seite mit einer Lackschicht (22) beschichtet wird. 

. 9, Metall-Kunsts toff verbundfolie nach den Anspriichen 1, da- 
20- durch gekennzeichnet, dass auf einer Seite der Verbund- - 
folie ein Hotmelt aufgetragen wird. 

10. Metall-Kunststbff verbundfolie nach Anspruch 9^ dadurch 
gekennzeichnet, dass das Hotmelt p2a:tiell auf eine Seite 
der Verbtmdfolie aufgetragen wird. 
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Fig.1 





Fig. 2 
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